57. Diaper and process for manufacture of such diapers. 

Two continuous elastics 7 are glued under tension along the two longitudinal edges 
of an impermeable sheet 2, which then receives absorbent pads 3. Inseam elastics 18 and 
19 glued intermittently on the sheet 2, according to a path that may be straight or curved, 
are able to surround leg openings 12 performed symmetrically in relation to a transverse 
line 10. 

The manufacture is finished by folding along the X-X longitudinal axis followed by 
cutting and joining along the transverse lines 10. 

Thus, a diaper is obtained similar to a slip closed on its lateral sides no longer 
requiring an adhesive closure strip. 
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© Couche-culotte et precede de fabrication de telles couches-culottes 

© Couche-culotte et precede de fabrication de telles cou- 
ches-culottes 

Deux elastiques continus 7 sont colles sous tension sur 
les deux bords longitudinaux d'une feuille impermeable 2, 
qui recoit ensuite des coussins absorbants 3. Des elastiques 
d'entrejambe 18 et 19 colles de maniere intermittente sur la 
feuille 2, selon un trajet qui peut etre rectiligne ou curviligne 
peuvent venir entourer les ouvertures de passage de jambe 
12 realisees de maniere symetrique par rapport a une ligne 
transversale 10. 

La fabrication se termine par pliage autour de Paxe 
longitudinal XX suivi d'une decoupe et d'une soudure le 
long des lignes transversales 10. 

On obtient ainsi une couche-culotte analogue a un slip 
ferme sur ses cotes lateraux et ne necessrtant plus de ruban 
adhesif de fermeture. 
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Couche-culotte et procede de fabrication de telles couches- 
culottes. 

! 

La presente invention se rapporte a une couche-culotte 
comprenant une enveloppe ext§rieure constitu§e par un mat§riau 
souple en feuille, impermeable a I'humidite, cette enveloppe 
etant garnie interieurement d'un coussin absorbant de forme 
allongge. Le coussin absorbant fait partie int§grante de l*en- 
semble qui peut etre jet£ apres usage et que l'on appelle gga- 
lement "change complet". De tels produits d'hygiene peuvent 
etre utilises pour des enfants en bas age ou pour des per- 
sonnes adultes incontinentes. 

L f invention a ggalement trait a un procgde de fabrication 
de telles couches-culottes. 

Les couches-culottes de ce type se presentent a l'heure 
actuelle ggneralement sous la forme de culottes ouvertes, 
c'est-a-dire divis§es sur les deux cotes, entre la ceinture et 
chaque ouverture de passage pour les jambes. La fermeture de 
la.culotte s'effectue par des systgmes de ruban adhgsif permet- 
tant de relier la partie avant de la culotte a la partie 
arriere, sur les deux cotes de la culotte. A titre d'exemple 
de telles couches-culottes , on peut citer le brevet D.S 3.180.335. 

Pour permettre un maintien correct de la culotte sur le 
bebg ou l'utilisateur, il est necessaire de serrer la ceinture 
de la culotte aL la taille. Or, il est difficile de r§gler cor- 
rectement ce serrage de la ceinture lors de la pose de la 
culotte puisque ce serrage s'effectue en deux temps, sur les 
deux cot§s opposes de la culotte. C'est pourquoi, il est 
souvent necessaire d'ouvrir de nouveau la culotte sur un cot€ 
au moins, pour reajuster ce serrage. Or, il s'avere que les 
syst^mes de fermeture par adhesif se dechirent ou s'arrachent 
souvent de la culotte lors d'une telle ouverture, ce qui rend 
la couche-culotte inutilisable. 

On a deja prgvu dans le brevet frangais N° 2082803, 
d'introduire dans un our let, a la taille d'une culotte a jeter 
en matiere plastique pouvant recevoir ulterieurement une 
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garniture absorbante qui ne fait pas partie int§grante de la 
culotte, un lien qui peut ensuite etre serre § partir d'ouver- 
tures pratiquges dans I'ourlet. Malcpe la suppression des 
rubans adhSsifs, l'existence de ce lien a la taille ne permet 
pas dans la pratique une utilisation ais^e. 

La presente invention a pour objet une couche-culotte 3 
jeter comportant un coussin absorbant faisant partie intg- 
grante de 1* ensemble et supprimant les problemes ant€rieurs de 
reglage de la ceinture. 

L f invention a egalement pour objet une telle couche- 
culotte prSsentant une £tanchgit£ am§lior§e, en particulier a 
l'entrejambe, par adjonction de moyens elastiques au voisinage 
ces ouvertures de passage pour les jambes. 

Jusqu'a present , comme decrit par exemple dans le brevet 
frangais 2086605, la fabrication de couches-culottes en continu 
etait ggneralement rgalisee par une succession d' operations 
sur un materiau souple en feuille se deroulant a grande Vites- 
se et sur lequel des coussins absorbants de forme allongge 
etaient posSs longitudinalement , les d§coupes pour les pas- 
sages des jambes §tant faites sur les portions marginales de 
la feuille • 

Dans certains cas, comme d§crit dans le brevet frangais 
2082803, on a pu pr§voir au contraire une disposition inverse, 
le pliage final des produits d§coup§s se faisant selon une 
ligne longitudinale. Toutefois dans ce cas, ~il n f etait pas 
possible d'envisager la pose, a l'etat tendu, d' Elements 
§lastiques destines a amiliorer l'itanchiitS au passage des 
jambes. Dans ces conditions, les couches-culottes raunies d f Ali- 
ments elastiques £ 1 'entre jambe, telles que decrites par 
exemple dans les brevets DS 3860 003 et 4050 462, dans les- 
quelles ces el§ments elastiques gtaient essentiellement recti- 
lignes, ne pouvaient etre fabriquSes en continu que selon le 
premier proc^de precite. 

La realisation de passages de jambes curvilignes compor- 
tant des elastiques egalement curvilignes suivant le bord de 

9 

ces passages, tel que decrit par exemple dans le brevet fran- 
gais 2063794 pour une couche-culotte pouvant recevoir un 
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coussin absorbant, ne pouvait done etre rgalisee de maniere 
industrielle en continu et a grande cadence. Malgrg l'avantage 
que prgsentent de tels §lastiques cijrvilignes, on se trouvait 
done rgduit jusqu'S present, a 1 'utilisation d'glastiques 
d'entrejambes rectilignes. 

L 1 invention a done Sgalement pour objet un proc§d§ de 
fabrication permettant de realiser de fa£on simple et a grande 
cadence de telles couches-culottes. Le procedS de 1' invention 
permet en outre d'utiliser des gl&nents glastiques curvilignes 
afin d'ameliorer l'gtanchgitg au passage des jambes. 

La couche-culotte a jeter conforme a 1' invention, com- 
prend une enveloppe extgrieure constitute par un matgriau 
souple en feuille, impermeable a l'humiditg, garni intgrieu- 
rement d'un coussin absorbant de forme allongee faisant par tie 
intggrante de la couche-culotte et recouvert de preference 
d'une feuille permeable a I'humidite. Selon 1' invention, la 
couche-culotte est realis§e sous la forme d'un slip fermg 
comportant un elastique de serrage entourant la taille sur au 
moins une majeure partie de son pourtour. 

Du fait de la presence de l'glastique sans fin § la 
taille du slip corapl^tement fermg, la couche-culotte peut-etre 
enfilge sans probleme et procure un serrage a la taille assu- 
rant un maintien correct, meme sur des utilisateurs ayant des 
tours de taille differents. 

De preference, la couche-culotte conforme a 1' invent ion 
comprend ggalement des elements glastiques disposes autour 
d'au moins une partie des ouvertures de passage pour les 
jambes, afin d 1 assurer une bonne etanchgitg S cet endroit. 

Pour enlever la couche-culotte aprSs usage, il est pos- 
sible de la dgchirer d'un cot§ ou sur les deux cot§s, ce qui 
ne prgsente pas de difficulty compte tenu de la faible gpais- 
seur de 1' enveloppe extSrieure de la couche-culotte. Cepen- 
dant, pour simplifier ce dgchirement, la couche-culotte com- 
porte de prgfgrence au moins un fil de dechirure intgrieur 
solidaire de la culotte et s'gtendant entre la ceinture et les 
ouvertures de passage pour les jambes. 
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Le profil de chaque ouverture de passage de jambe est 
avantageusement convexe sur sa portion arriere et concave sur 
sa portion avant. L'avant et 1'arriSre doivent etre compris 
coirnne s'entendant des faces avant et arridre de la couche- 
culotte portee par le beb§ ou 1 'utilisateur . 

Selon un premier mode de realisation pref§re, ces profils 
sont courbes et un Slastique d'entrejambe entoure chaque 
profil sur au moins une majeure partie de sa periph£rie. 

Selon un autre mode de realisation ces profils sont 
dSlimites par une ligne brisee comportant au moins une section 
parallele a l'elastique de taille. Des portions d '§lastiques, 
par exemple en forme de bandelette, sont alors coll§es le long 
de ces sections rectilignes. 

Dans tous les cas, on obtient ainsi un profil du passage 
des jambes, se rapprochant de l'anatomie du bebi ou de l'uti- 
lisateur et assurant, grace aux elements elastiques, une 
excellente gtancheite a cet endroit. 

Le coussin absorbant peut etre de forme sensiblement rec- 
tangulaire ou, selon une variante, affecter la forme d'un sa- 
blier. 

Pour fabriquer les couches-culottes suivant 1 'invention, 
il est avantageux de derouler sous tension une feuille souple 
continue d'un matiriau thermo-soudable iroperm§able a I'humi- 
dite et de derouler et coller 51'gtat tendu ou etir§ de 
manifere rectiligne, sur toute la longueur de chaque bord 
longitudinal de la dite feuille, un elastique continu qui peut 
etre par exemple une bandelette glastique. On pose ensuite sur 
la dite feuille impermeable, a des intervalles reguliers, des 
coussins absorbants pr^-f abrigues, de forme allongie, de 
mani&re que l'axe longitudinal des coussins soit pehrpendicu- 
. laire & l'axe longitudinal de la feuille. L'elastique peut 
etre coll§ sur toute sa longueur de fa?on a former un €las- 
tique sans fin ou, dans une variante, sur la majeure partie de 
sa longueur avec des intervalles non coll€s. 

Par une operation de d§coupage, on pratique ensuite dans 
la dite feuille, entre chaque fois deux coussins successifs, 
une ouverture symetrique par rapport a une ligne transversale 
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passant perpendiculairement aux bords de la feuille f 3 mi-dis- 
tance entre les coussins successifs. 

On plie ensuite la feuille, av^c les coussins absorbants, 
suivant une ligne longitudinale sensiblement mgdiane et par 
une operation cornbinge de soudage et de decoupage 3 chaud, on 
sectionne la feuille plige ainsi que les deux glastiques, sui- 
vant la ligne transversale precitee entre les coussins absor- 
bants, de maniSre que les deux plis de la feuille soient 
simultangment soudgs entre eux de part et d 1 autre de la ligne 
transversale de sectionnement. Les deux extrgmitgs des elas- 
txques de taille peuvent etre soudees les unes aux autres lors 
de cette operation • 

Dans une variante, la portion de chaque glastique coupant 
la ligne transversale prgcitge n'est pas collee sur la feuille 
impermeable. Lors de la decoupe selon la ligne transversale 
precitee, les glastiques de taille sont sectionnes et leurs 
extrgmitgs non collies se rgtractent quelque peu jusqu'a la 
portion collie de l'elastique. 

La feuille impermeable est avantageusement encollge avant 
la pose des coussins absorbants. Cet encollage peut se faire, 
par exemple, par des lignes de colles continues ou discon- 
tinues, espacges transversalement sur la feuille. 

Afin d'eviter le contact de la peau du bgbg ou de I'uti- 
sateur avec la feuille impermeable, il est avantageux de 
derouler sur la feuille deja~garnie de coussins absorbants, 
avant que ne soient pratiquges lesdites ouvertures, un voile 
continu d'un matgriau thermo-soudable mince, perm§able I 
l'humiditg, par exemple un voile de non-tissg thermofusible. 
Ce voile peut etre pre-encollg, de maniere S adhgrer & la fois 
au coussin absorbant et a la feuille impermgable aux endroits 
ou cette dernidre n'est pas garnie de coussins absorbants. 

Lorsqu'on pratique ensuite les* dites ouvertures entre les 
coussins absorbants, ces ouvertures sont meiiagges non seule- 
ment dans la feuille impermeable, mais ggalement dans le voile 
permiable. Le voile permgable et la feuille impermgable sont 
maintenus colles sur les bords des ouvertures en raison des 
lignes de colle assurant la fixation respective de ces deux 
f euilles. 
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Dans un mode de realisation avantageux, on peut procgder 
a un dScoupage a chaud pour pratiquer ces ouvertures # ce qui 
entralne un soudage simultan§ du vo^le § la feuille sur le 
bord des ouvertures. 

Le sectionnerent transversal a chaud de la feuille plige, 
entre les coussins absorbants, entraxne simultan§ment un 
soudage des deux plis du voile et des deux plis de la feuille 
de part et d 'autre de chaque ligne transversale de section- 
nement. 

Lorsque la couche-culotte doit etre munie d'elastigues 
d' 1 entre jambe a la hauteur des ouvertures de passage pour les 
jambes, afin d 1 assurer une meilleure §tanch§ite a cet endroit, 
ces Elastiques sont avantageusement appliques sur la feuille 
avant la pose des coussins absorbants sur cette derniere. 

Suivant un mode de realisation particuliferement simple, 
on deroule deux elastiques continus sous tension par exemple 
sous forme de bandelettes minces au-dessus de la feuille de 
maniere qu'ils passent de part et d 1 autre des ouvertures 
pratiquEes ultErieurerrient dans la feuille. On encolle prEala- 
blement les deux elastiques au moins sur une partie de leur 
surface de contact de maniere que lors de leur application sur 
la feuille, ils viennent se coller sur cette dernigre au 
voisinage du bord des dites ouvertures. On sectionne ensuite 
les deux Elastiques, aprSs leur collage sur la feuille, entre 
deux ouvertures successives, de maniere a supprimer ou simple- 
ment detendre les portions non encollEes des Elastiques sur 
les zones de la feuille destinEes a recevoir les coussins ab- 
sorbants . 

Dans un mode de realisation prefere, on dEplace perio- 
diquement dans une direction transversale, le point de contact 
initial entre la surface encollee de chaque elastique et la 
feuille impermeable en mouvement de fagon S obtenir un elas- 
tique d 1 entre jambe de forme incurvee, collE sur la feuille 
impermEable le long d'au moins une portion courbe de chaque 
ouverture de passage de jambe. 

Le point de contact initial est avantageusement maintenu 
fixe par intermittence de fagon & dEfinir des portions recti- 
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lignes, de preference correspondant aux portions non encol- 
lies, destinees a etre ultgrieurement decoupees et detendues 
ou supprimees. j 

Dans un autre mode de realisation, on depose sur la 
feuille impermeable, autour du bord de chaque ouverture de 
passage de jambe, une bande d'une matiere thermoplastique et 
adhesive en fusion, capable de se retracter lors de son refroi- 
dissement et possedant une bonne elasticity a l'etat froid II 
est ainsi possible d'obtenir egalement la formation d' elements, 
elastigues curvilignes autour des ouvertures de passage de 
jambe. 

Pour la fabrication de couches-culottes comportant des 
fils de dechirure pour faciliter 1 'enlevement de la couche 
culotte apres usage, on applique sur la feuille ou sur le 
voile, avant le pliage longitudinal, de part et d 'autre de la 
ligne transversale de sectionnement ulterieur, un fil de 
dechirure en matiere thermo- fusible, entre un bord longitu- 
dinal de la feuille et chaque ouverture de passage* de jambe. 

II est possible d'utiliser a cet effet, un fil de dechi- 
rure encollg ou de former le dit fil par extrusion d'un fil de 
matiere plastique en fusion sur la feuille ou sur le voile. 

En se referant aux dessins annexes, on va decrire ci- 
apres plus en detail a titre d'exemples nullement liraitatifs, 
plusieurs modes de realisation d'une couche-culotte conforme a 
1' invention et plusieurs modes de realisation d'un precede de * 
fabrication de telles couches-culottes. Sur les dessins : 

- la figure 1 represents une couche-culotte conforme a 
1* invention sur un bgbe ; 

- la figure 2 represents certaines phases de fabrication 
d'une couche-culotte suivant la figure 1; 

- la figure 3 represente une phase de fabrication ultg- 
rieure de la couche-culotte selon la figure 1 ; 

- la figure 4 reprgsente certaines phases d'une variante du 
procede de fabrication selon 1 'invention ; 

- la figure 5 reprgsente une autre variante du procgdg de 
fabrication de 1' invention ; 



8 



0048011 



- la figure 6 represente encore une autre variante de 
procgdg de fabrication de l 1 invention ; 

- la figure 7 reprgsente en glgv^tion une couche-culotte 
obtenue par la mise en oeuvre du procgdg il lustre sur la 
figure 6 ; 

- la figure 8 reprgsente une variante supplementaire du 
procgdg de fabrication de l 1 invention ; 

- et la figure 9 represente en elevation une couche-culotte 
obtenue par la mise en oeuvre du procede illustre sur la 
figure 8. 

Sur la figure 1, on reconnait une couche-culotte 1 # avec 
une enveloppe exterieure 2, formge d f un materiau souple en 
feuille, impermeable a l'humiditg, par exemple une feuille de 
polygthylSne. La feuille 2, est garnie intgrieurement d'un 
coussin absorbant 3 de forme rectangulaire allongee. La 
feuille 2 se presente sous la forme d'un slip ferme sur les 
deux cot§s latgraux par une soudure 4 s'etendant de la cein- 
ture jusgu'a I'ouverture de passage pour la jambe. La ceinture 
du slip est garnie d'un elastigue 5 montg dans un ourlet. 

Le slip peut comporter intgrieurement, a la hauteur des 
ouvertures de passage pour les jambes, des glements glastiques 
6 assurant une meilleure gtanchgitg a cet endroit et collgs le 
long de la majeure partie de la pgripherie curviligne de 
chague ouverture de passage de jambe. 

Pour utiliser une telle couche-culotte, on I'enfile a la 
maniSre d'un slip, en passant les jambes dans les ouvertures 
de passage prgcitees. Pour retirer la couche-culotte apres - 
usage, il est facile de dgchirer l f enveloppe extgrieure au 
droit des cotgs latgraux de la couche-culotte. Pour faciliter 
cette operation, la couche-culotte 1, presente cependant deux 
fils de dgchirure 4a dont les extrgmitgs 4b peuvent etre 
saisies afin de dgchirer les cotes latgraux par une simple 
traction sur les fils 4a. 

La figure 2, reprgsente certaines phases de la fabri- 
cation d'une couche-culotte suivant la figure 1. On reconnait 
la feuille 2 destinge £ former l'enveloppe extgrieure des 
couches-culottes et constituge par une bande continue de poly- 
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ethylene se deplagant dans le sens de la fleche F selon son 
axe longitudinal X-X. 

Une bandelette glastique 7, continue, est collee sur 
toute la longueur de chaque bord longitudinal de la feuille 2, 
a I'etat §tire. Le collage peut se faire soit de maniere 
continue soit sur la majeure partie de la bandelette elastique 
7. Dans ce dernier cas, on evite notamment le collage des 
portions des bandelettes 7 coupant la ligne transversale de 
symgtrie 10. 

Chaque bord longitudinal de la feuille 2, est rabattu 
autour de l f elastique 7 et fixe a la feuille 2 par une ligne 
de soudure longitudinale 7a , pour constituer ainsi un ourlet 
entourant 1* Elastique 7. La feuille 2, est munie de plusieurs 
lignes d'encollage longitudinales 8 paralleles et espacees. A 
ce stade de la fabrication, represents par la partie haute de 
la figure 2, des coussins absorbants 3, sont pos€s S inter- 
val les reguliers sur la feuille 2 et se trouvent coll§s par 
les lignes d'encollage 8. Les coussins 3 pr€sentent une forme 
allongee, leur axe longitudinal etant perpend iculaire a l'axe 
longitudinal X-X de la feuille 2. 

One bande d f un materiau Elastique" 9 est posee entre les 
coussins 3 et selon un profil curviligne autour d'une zone 
destinee S etre ult£rieurement decoupee pour former des pas- 
sages pour les jambes. Du cot§ 2a de l'axe longitudinal X-X, 
qui correspondra a la partie avant des couches-culottes, le 
profil 9a de la bande 9 est concave et circulaire. L'arc de 
cercle coupe a angle droit la ligne transversale de sym^trie 
10. Du cote 2b oppos§, correspondant a la partie arriere de la 
couche-culotte terroinee, le profil 9b est, convexe et comprend 
deux arcs de cercle venant tangenter l'axe X-X et la ligne 
transversale de symStrie 10. L' ensemble du profil 9 est sym§- 
trique par rapport a la ligne transversale 10. Le caractere 
concave ou convexe des profil s est appr§cig par rapport & 
I'ouverture ult§rieure. 

La bande de materiau elastique 9 est obtenue par exemple 
par depose d'une pate glastique visqueuse §L chaud et pr§sen~ 
tant a froid des caractgristiques d'Slasticitg convenables. 
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Des matgriaux a base de latex peuvent notamment convenir pour 
une telle utilisation. Un voile mince 11 permeable S l'hu- 
midit§, par exemple en non tiss§ de jpolypropylgne est ensuite 
dgroulg sur la feuille 2 garnie des coussins absorbants 3, le 
voile 11 §tant encollg prSalablement a son application sur sa 
face interne de manidre a adherer a la feuille 2, et aux cous- 
sins 3* 

On realise ensuite, comme represents dans la partie 
mediane de la fig 2, entre chague fois deux coussins succes- 
sifs 3, des ouvertures 12 par une op§ration simultange ou des 
operations successives de soudage a chaud et de d€coupe au 
cours desquelles le voile 11 est soude a la feuille 2 sur le 
contour curviligne des ouvertures 12 puis d£coup§ suivant le 
meme contour. II est ggalement possible, en variante, de se 
contenter d'une operation unique de d§coupe. Le voile 11 reste 
alors coll§ sur la feuille 2 meme sur les bords des ouvertures 
12, en particulier par les lignes d'encollage 8. 

On notera que chaque ouverture 12 est symetrique par 
rapport a la ligne transversale 10 passant S mi-distance entre 
deux coussins 3 respectifs. Chaque ouverture 12 comprend une 
portion concave circulaire i2a et deux portions convexes 12b 
qui sont respectivement bordges par les portions curvilignes 
9a, 9b de la bande §lastique 9* 

On fil de dechirure 13 est ensuite appliqug sur le voile 
11 du cotS arriere de la couche-culotte terminee. Le fil 13 
suit, a l'endroit de chaque ouverture 12, un "tracS en V 13a, 
13b de part et d 1 autre de la ligne 10, la pointe du V pen§- 
trant dans 1' ouverture 12. Entre deux traces successifs en V, 
le fil 13 suit un trajet rectiligne 13c dans le sens longi- 
tudinal de la bande 2, a proximitg d'un bord longitudinal de 
cette derni&re. Le fil 13 peut §tre simpleroent colle sur la 
bande composite continue ou, dans une variante, forme par 
extrusion d'un fil de matiere thermoplastique en fusion di- 
rectement sur ladite bande composite* La partie basse de la 
fig 2 repr€sente I'etat de la bande composite, & ce stade de 
la fabrication. 
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Sur la figure 2, on a egalement represents, par des $rra- 
chement successifs, la constitution d'un coussin absorbarft 3 a 
titre d'exemple. Dans le mode de realisation illustri, chaque 
coussin absorbant 3 se compose de bas en haut, successivement , 
d'un ou de plusieurs plis 14 de ouate cellullose, d'une couche 

15 d'un produit § grand pouvoir absorbant en poudre, en fibres 
ou en film, d'un ou de plusieurs plis 16 de ouate de cellulose 
et eventuellement d'une feuille 17 en un matSriau imperm§able 
a l'humidite prSsentant, au moins dans la zone de I'entre- 
jambe, de fines fentes 17a de faible longueur, orientges dans 
le sens de la longueur du coussin absorbant 3. Les plis 14 et 

16 de ouate de cellulose sont de preference gauffres en carrg 
ou en losange. 

Le coussin absorbant peut, dans un autre exemple, se 
composer depuis sa face inferieure jusqu'a sa face superieure 
successivement, d'un ou de plusieurs plis de ouate de cellu- 
lose, d'une ou deux epaisseur de pulpe de cellulose broySe 
connue sous l 1 appellation de "fluff" de cellulose, d f un ou de 
plusieurs plis de ouate de cellulose et eventuellement d'une 
feuille impermeable munie de fentes, analogue S la feuille 17. 
Les coussins sont de prgfSrence gauffres en carrS ou en lo- 
sange. 

La bande composite representee dans le bas de la figure 2 
est ensuite pliee suivant l'axe longitudinal median X-X. 

On obtient alors l 1 aspect represents sur la gauche de la 
figure 3 ou l'on remarque dejt la forme des diffgrentes 
couches-culottes 1 qui sont religes les unes aux autres par la 
ligne transversales 10. Les parties avant et arri&re de chaque 
couche-culotte 1 comportent a la taille un elastique 7. Les 
passages de jambes pr§sentent un profil curviligne suivant 
l'anatomie du b§b§ et definis a 1" avant par une moiti§ des 
portions concaves circulaires 12a et sur la face arriere de la 
couche-culotte par une des portions convexes 12b. 

Les bandes elastiques 9a et 9b sont disposees le long du 
profil curviligne des ouvertures 12 de fason 5 assurer la 
meilleure §tancheite possible a cet endroit. 
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Lors de l'gtape finale du procgde de fabrication repre- 
sentee sur la droite de la figure 3, on sectionne par une 
operation combinee de soudage et de decoupage a chaud selon la 
ligne transversale de sectionnement 10 la bande composite 
repliee. 

Dans cette operation, les differentes couches-culottes 1 
se trouvent done separees les unes des autres. De plus, les 
cates. latgraux des couches-culottes 1 sont fermes par des 
soudures respectives 4 s'etendant depuis la ceinture jusqu'a 
l'ouverture 12 de passage pour les jambes. Dans le mode de 
realisation represents sur* la figure 3, on a prevu deux lignes 
de soudure 4 disposees de part et d'autre de la ligne de 
sectionnement transversale 10. On pourait bien entendu envi- 
sager dans une variante une soudure unique de plus grande 
largeur au milieu de laquelle on procederait au sectionnement. 

Lors de l'opgration de decoupage, on sectionne en outre 
la pointe du V du fil de dechirure 13 en laissant subsister 
les extremitgs libres 13a et 13b qui constituent done des 
bouts de prehension permettant de faciliter l'ouverture de la 
couche-culotte apres son utilisation par dechirage des c6tes 
latgraux. 

Par ailleurs, lorsque les bandelettes 7 sont collges de 
maniere continue, les soudures 4 solidarisent ggalement les 
extrgmitgs dgcoupges des glastiques 7 disposgs respectivement 
sur les cotgs avant et arriere de la couche-culotte de sorte 
qu'apres l'opgration de dgcoupage, la tail le de la couche- 
culotte 1 se trouve munie d'un glastique continu. Dans la 
variante oii les portions des bandelettes 7 coupant les lignes 
transversales 10 ne sont pas collges, l'opgration finale de 
dgcoupe provoque le sectionnement des glastiques 7 § cet 
endroit et leur rgtraction sur une faible longueur ju'squ'aux 
portions collges a l'intgrieur de l'ourlet entour ant k' glas- 
tique 7. 

Le mode de rgalisation illustrg sur la figure 4 Qiffere 
uniquement de celui de la figure 2 par le mode de pose des 
glgments glastiques destings § former les glastiques d'entre- 
jambes des couches-culottes. 
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Dans ce mode de realisation, ou les elements identiques 
portent les memes references, les bandelettes elastiques 7 
continues sont ggalement collees ajl'etat etir€ sur toute la 
longueur de chaque bord longitudinal de la feuille 2 ou sur 
une majeure partie de cette longueur. Dans ce mode de reali- 
sation, les elastiques 7 ne sont cependant pas log£s dans des 
ourlets pratiques ulterieurement par repli comme c 1 etait le 
cas dans le mode de realisation de la figure 2. 

Les elements elastiques d 'entrejambes sont realises au 
moyen de deux bandelettes elastiques distinctes referencees 
respectivement 18 et 19 dans leur ensemble. 

La bandelette eiastique 18 est collie par intermittence 
sur la feuille impermeable 2 selon un trajet sinueux se trou- 
vant par rapport a l'axe longitudinal X-X sur le cote corres- 
pondant a l'avant de la couche-culotte terminee. La bandelette 
eiastique 19 est quant a elle coliee par endroits selon un 
trajet sinueux sur la portion 2b de la feuille impermeable 2, 
du c6te de I'axe longitudinal X-X qui correspond a l'arriere 
de la coucheculotte terminee* 

Le trajet de la bandelette eiastique 18 comporte des por- 
tions circulaires 18a concaves syraetriques par rapport aux 
ligries transversales 10 et coupant ces dernieres de maniere 
perpend icu la ire au sommet de l'arc de cercle. Les portions 18a 
sont coliees sur toute la longueur de leur trajet curviligne 
sur la feuille impermeable 2. 

Pour obtenir un tel collage, on deplace period iquement 
dans une direction transversale, le point de contact initial 
de collage de la bandelette eiastique 18 par rapport & la 
feuille impermeable 2. Le collage se fait de preference au 
moment ou la feuille impermeable 2 passe sur un cylindre 
m§tal lique entralne en rotation et avantageusement maintenu a 
une temperature relativement basse par exemple de l'ordre 
d 1 environ 20°C. Le choix de la temperature du cylindre depend 
de parametres tels que la temperature de l'adhesif liquide 
utilise, la quantite d'adhesif depose, la masse du cylindre 
lui-meme. On fait en sorte que la difference de temperature 
entre l'adhesif liquide avant le contact avec la feuille 2 et 



14 



°°48011 



le cylindre soit telle que l'adhgsif liquide subisse un brus- 
que refroidissement suffisant pour lui permettre de maintenir 
la bandelette glastique S l'encontae des efforts transversaux 
resultant de sa pose selon un trajet curviligne. De cette 
maniere, la colle liquide qui a gtg dgposge a haute tempg- 
rature sur la surface de la bandelette glastique destinie a 
entrer en contact avec la feuille 2, realise un collage immg- 
diat des le contact avec la feuille impermgable 2 en raison de 
la diffgrence de tempgrature qui provoque la prise immgdiate 
de la colle. Le dgplacement pgriodique en direction transver- 
sale du point de contact initial permet done l'obtention d'un 
glastique incurvg 18a collg § l'gtat tendu gtirg, la courbure 
de cet glastique gtant susceptible de suivre le profil de 
1' ouverture ultgrieure de passage des jambes. 

Les diffgrentes portions curvilignes 18a collges sur la 
feuille impermgable 2 sont sgparges par des portions recti- 
lignes 18b non collges et disposges parallglement 3 l'axe 

longitudinal X-X avec un certain gcartement par rapport 3 ce 
dernier. 

L' glastique 19 comporte des portions curvilignes 19a et 
19b en forme d'arc de cercle disposges de maniere convexe par 
rapport a la future ouverture du passage des jambes et collges 
sur la feuille impermgable 2 par le m§me procgdg que les 
portions curvilignes 18a de la bandelette glastique 18. Les 
portions curvilignes 19a et 19b disposges de chaque c6t§ de la 
ligne transversale 10 et symgtriquement par rapport a cette 
derniere sont sgparges par une portion rectiligne 19c non 
collge parallele a l'axe longitudinal X-X 1 un certain gcar- 
tement de ce dernier et coupant perpendiculairement la ligne 
transversale 10 dans une zone correspondant a la pointe de la 
future ouverture de passage d 'en tre jambes. 

Le trajet de 1' glastique 19 se complete par une portion 
rectiligne 19d qui n'est pas non plus collge sur la feuille 2 
et disposge parallelement S l'axe longitudinal X-OJ a proximite 
immgdiat de ce dernier. 



15 



0048011 



Avant la pose des coussins absorbants 3, on procede a la 
suppression par dScoupe des portions rectilignes non collies 
18b et 19d des bandelettes elastiquies 18 et 19. Pour ce faire, 
on peut par exemple par 1 'application d f un vide sur la surface 
inferieure de la feuille 2, realiser un Scartement momentane 
de cette derniere et des portions rectilignes 18b et 19d 
permettant d'effectuer deux decoupes de I'elastique § l'aide 
d'un outil tranchant lors du deplacement en continu de l'en- 
semble selon I'axe X-X dans le sens de la fleche F. 

Dans une variante on se contente d'effectuer une seule 
dgcoupe sur les diffgrentes portions non collges 18b et 19d ce 
qui provoque une rgtraction de ces portions non col lees et 
initialement etirees. On notera que les lignes d'encollage 8 
constitutes par un adhesif permanent ne sont pas suffisamment 
adhesives pour empecher le relachement de la partie non encol- 
lee d'une bandelette elastique. II est cependant preferable, 
comme illustrg sur la fig. 4, de ne pas superposer sur toute 
sa longueur une telle portion non encollee avec une des lignes 
d'encollage 8 afin de faciliter le relachement aprSs d£coupe. 

Un fil de dechirure 20 est ensuite deposg sur la portion 
2b de la feuille 2 en suivant un trajet comportant une serie 
de V 20a symetriques par rapport aux lignes 10 et dont la 
pointe se poursuit dans la zone de I'ouverture future de 
passage de jambe. Les trajets rectilignes 20b qui relient 
entre eux les differents V 20a, se trouvent a l'ext§rieur du 
bord longitudinal de la feuille 2 du cot§ 2b correspondant a 
l'arriere de la couche-culotte. 

On pose ensuite, comme represents a la partie basse de la 
figure 4, les coussins absorbants 3 sur la feuille 2 entre les 
differentes zones correspondant aux futures ouvertures de 
passage des jambes c'est-a-dire aux endroits o& I'on a preala- 
blement supprim§ ou detendu les portions rectilignes 18b et 
19d des elastiques 18 et 19. 

Le voile permeable 11 prealablement encollg partielle- 
ment, par exemple au moyen de lignes de collage, est ensuite 
d£roul§ par dessus 1* ensemble et on procSde au decoupage des 
ouvertures 12 comme repr§sente dans la partie basse de la 
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figure 4. On peut egalement souder comme prgcedeinment la- 
fcuille 2 et le voile 11 sur les bords des ouvertures 12 
simultangment ou au cours d'une operation distincte. 

On notera que les ouvertures 12 prSsentent le meme profil 
que eel les de la figure 2 et que la dScoupe permet d'eliminer 
la portion rectiligne non collge 19c de l'glastique 19 ainsi 
que la pointe des V 20a des fils de dechirure 20. Ces derniers 
sont en outre sectionnes a l'extgrieur de la feuille 2 de 
facon a ne laisser subsister que les extremites libres 20c 
permettant de tirer sur le fil de dichirure et de procgder a 
l'ouverture de la couche-culotte. La fabrication se termine 
eonune dans le mode de realisation de la figure 2 par pliage 
autour de l'axe longitudinal X-X et decoupe avec soudure 
simultanee au droit des lignes transversales 10. 

Dans le mode de realisation illustre sur la figure 5 ou 
les memes elements portent les memes references, les bandelet- 
tes glastiques 21 et 22 destinees S realiser les elgraents 
glastiques d 'entre- jambes sont collees alternativement d'un 
c6te et de 1- autre de l'axe longitudinal X-X en se croisant en 
un point voisin de cet axe. 

Dans ces conditions, chaque bandelette §lastique 21 
comporte une portion de trajet incurve en arc de cercle 21a se 
trouvant colle a l'Stat etire sur la zone 2a correspondant M 
l'avant de la couche-culotte finale, puis une portion recti- 
ligne 21b non collee coupant l'axe longitudinal X-X selon un 
angle d 'environ 45«suivie d'une portion curviligne collee en 
arc de cercle 21c symetrique de la portion 2a et de m§me ' 
courbure mais se trouvant cette fois sur le c6tS 2b corres- 
pondant 

a l'arriere de la couche-culotte terminee. L'glastique 21 se 
poursuit par une portion rectiligne 21d coupant S nouveau 
l'axe longitudinal X-X pour revenir sur le cStg 2a. 

L'glastique 22 est symgtrique de l'glastique 21 par 
rapport 5 l'axe longitudinal X-X et comporte done successi- 
vement une por tion curviligne circulaire 22a collge sur la 
portion 2b, suivie par une portion rectiligne 22b non collge, 
une portion curviligne en arc de cercle 22c collge sur la 
portion 2a et une portion rectiligne 22d non collge. 
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Comme on peut le voir sur la figure 5, les portions ' ■ 
curvilignes collees respectives 21a, 22a et 21c, 22c d§fi- 
nissent un trace circulaire quasim^nt complet autour de la 
zone de la future ouverture de passage de jambes. 

Apr&s 1* operation de retrait ou de retraction par dgcou- 
page des portions rectilignes non collees 21b, 22b et 22d, 
21d, rSalisee de la meme maniere que la decoupe des portions 
rectilignes 18b et 19d dans le mode de realisation de la 
figure 4 f on pose des coussins absorbants 23 sur la feuille 2. 
Ces coussins, pr^sentent une forme de sablier dont les bords 
circulaires lateraux viennent entourer la zone circulaire 
definie par les elastiques encollgs 21 et 22 comme il vient 
d'etre dit. On notera que sur la figure 5 on a represents les 
portions rectilignes non collees 21d et 22d en traits inter- 
rompus a l'endroit du coussin 23 pour montrer leur emplacement 
avant retrait. 

On decoupe ensuite les ouvertures 12 qui pr§sentent le 
meme profil que dans les modes de realisation precedents. 

Bien que dans ce mode de realisation on n'ait pas illus- 
tr§ de fil de dgchirure, on coroprendra qu'il serait parfaite- 
ment possible d'en pr§voir comme precSdemment. 

La fabrication se termine, comme dans les modes de reali- 
sation precedents par pliage autour de l'axe longitudinal X-X 
et decoupe avec soudure simultanee le long des lignes trans- 
versales 10. 

Dans le mode de realisation de la figure 6 oil les ele- 
ments identiques portent les memes references, les ouvertures 
de passage des jambes 24 presentent un profil constitue par 
une ligne brisee. Les elastiques d'entrejambe sont realises au 
moyen de deux elastiques continus 25 et 26 en forme de bande- 
lettes encoliees par intermittence a l'etat tendu' et selon un 
trace rectiligne de part et d'autre de l'axe X-X.! L'encollage 
des bandelettes elastiques 25 et 26 ne se fait que dans les 
portions 25a, 25b et 26a, 26b qui sont disposees symetrique- 
ment de chaque cote des lignes transver sales respectives 10 et 
legerement ecartees les unes des autres en direction longitu- 
dinale. 
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Les portions non col lees des bandelettes glastiques 25 et 
26 rcstant entre ces zones collges, sont decoupees et suppri- 
m§es ou siroplement relachges comme jil a gtg dit pour les ' 
portions rectilignes 18b et 19d des bandelettes 18 et 19 du 
mode de realisation de la figure 4, avant la pose des coussins 
absorbants 3. 

Les ouvertures 24 ont une forme polygonale comportant un 
cote 24a paralldle a l'axe X-X dgfinissant par ses portions 
situges de part et d 1 autre de la ligne transversale 10, les 
cotgs avant des ouvertures de passage de jambe des couches- 
culottes finales et ce en combinaison avec les cotes 24b 
inclines par rapport a la direction transversale 10. 

Les bords arrigre des ouvertures de passage de jambes 
sont def inis par une ligne brisge. constituee par les trois 
segments 24c, 24d et 24e, le segment 24d etant parallele Si 
I'axe longitudinal X-X et les deux segments respectifs 24e 
formant une pointe symetrique par rapport a la ligne 10. 

II en rgsulte que les portions glastiques 25a et 25b de 
la bandelette encollee 25 se trouvent disposges de chaque cotg 
de la ligne 10 parallelement et a proximite du cote 24a des 
ouvertures 24. De la meme maniere,les portions encollges 26a 
et 2 6b de la bandelette elastique 26 se trouvent disposges 
parallelement et a proximitg des segments rectilignes 24d des 
ouvertures 24 de chaque cote de la pointe formge par les 
segments 24e. 

On fil de dgchirure 13 est encollg comme dans le mode de 
rgalisation de la figure 2 apres dgcoupe des ouvertures 24 a 
l'intgrieur desquelles pgnetrent les diffgrents tracgs en V 
13a, 13b. 

Apres pliage autour de l'axe longitudinal X-X et dgcoupe 
accompagnee d f une soudure autour de la ligne transversale 10, 
on obtient done la couche-culotte reprgsentge schematiquement 
en glgvation sur la figure 7, et I'on note que les elgments 
glastiques 25a, et 25b, 26a, 26b rgalisent un serrage glas- 
tique du passage des jambes arogliorant I'etancheitg a cet 
endroit. 
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Dans le mode de realisation de la figure 8 ou les ele- 
ments identiques portent les memes references, les eiastiques 

d'entre-jambes 27 et 2 8 sont colleq par intermittence a l'etat 

i 

tendu et de fagon rectiligne sur la feuille 2,de chaque cote 
de l'axe longitudinal X-X et a proximite de ce dernier. 

On decoupe comme dans le mode de realisation de la figure 
4, des portions non encollees 27b # 28b representees en traits 
interrompus de fagon a permettre la pose des coussins absor- 
bants 29 qui affectent la forme d f un sablier, la portion 
arriere 29a sensiblement rectangulaire etant reliee a la 
portion avant 29b egalement rectangulaire par une mince zone 
de jonction 29c au droit de I'axe longitudinal X-X et a l'en- 
droit ofi les portions 27b et 28b des eiastiques 27 et 28 ont 
ete retirees. On notera que la portion arriere 29a est de 
dimension legerement superieure S la portion avant 29b afin 
d'ameiiorer la forme anatomique de la couche-culotte terminee 
et grace £ un leger decalage de 1' ensemble transversalement 
par rapport a I'axe longitudinal X-X. 

Les ouvertures de passage de jambe affectent la forme de 
fentes longitudinales etroites 3 0 pratiquees de maniere syme- 
trique de chaque cote des lignes transversales 10, et entre 
les deux portions eiastiques coliees 27a et 28a. Apres la rea- 
lisation de ces ouvertures 30 qui fait suite a la pose du 
voile permeable 11, un fil de dechirure 13 est colie sur la 
bande composite suivant le meme trace que dans le mode de 
realisation de la figure 2, la pointe des V 13a, 13b penetrant 
dans les ouvertures 30, les branches du V etant disposes de 
chaque cote de la ligne transversale 10. 

La couche-culotte est terminee comme precedemment par 
pliage autour de I'axe longitudinal X-X suivi d'une decoupe 
accompagnee d'une soudure a chaud, le long de la ligne trans- 
versale 10. Dans cette operation de decoupe, le fil de dechi- 
rure 13 est egalement sectionne, les extremites des branches 
13a et 13b apparaissant a l'exterieur de la couche-culotte 
comme on peut le voir sur la vue schematique en elevation de 
la figure 9 qui represente une telle couche-culotte £ l'etat 
termine. Comme on peut le remarquer, les passages de jambes 
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pr€sentent des portions elastiques 27a, 28a sensiblement 
rectilignes paralleles a la bordure des passages de jambes 
elle-meme parallele a la ceinture ^quipge de l'elastique de 
ceinture 7. 

Dans ce mode de realisation ou les ouvertures de jambes 
se trouvent dans un plan parallele a la taille, il y a lieu de 
noter que la couche-culotte obtenue, telle que representee sur 
la figure 9, est sensiblement de forme rectangulaire. Le peri- 
metre des ouvertures de jambes est done proche du perimetre de 
la taille. Compte tenu de I'anatomie des bebes, il est done 
hgcessaire que les passages des jambes soient munis des ele- 
ments elastiques precedemment d§crits afin d'obtenir une 
reduction du perimetre du passage des jambes lorsque la couche- 
culotte est portee par le bebe. 

En 1' absence des elements elastiques 27a et 28a, il 
serait necessaire, dans ce mode realisation, que la feuille 
impermeable 2, soit realisee en un materiau extensible de 
fagon M fournir par sa structure meme un resultat identique. 

Bien que 1' invention ait ete decrite a l'aide de quelques 
modes de realisation S titre d'exemples, on notera que la 
plupart des particularites des differents modes de realisation 
il lustres pourraient etre appliquSes aux autres modes de : 
realisation. II en est ainsi notamment du.mode de pose et 
d' utilisation du fil de dechirure dont les extremites peuvent 
dans tous les modes de realisation subsister dans la couche- 
culotte terminee au voisinage de la taille comme lors d'une 
fabrication selon le mode de realisation de la figure -4, ou au 
contraire au voisinage du passage des jambes comme lors d'une 
fabrication selon les autres modes de realisation illustres. 

De la meme maniere, la feuille permeable en non-tisse qui 
forme le revetement interne de la couche-culotte, peut dans la 
plupart des modes de realisation etre posee avant ou apr§s la 
formation d'un ourlet eventuel de ceinture recouvrant l*eias- 
tique de taille. 
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REVENDICATIONS 
1. Couche-culotte a jeter comprcnant une enveloppe exterieure 
constituee par un materiau souple en feuille impermeable h I'humiditS, 
un voile interieur permeable a I'humiditg et un coussin absorbant de 
forme allongee dispose entre ladite enveloppe exterieure et ledit voile 
interieur, l'ensemble £tant assemble de facon que la couche-culotte 
pr£sente la forme d'un slip ferme comportant un elastique a la taille 
colle a l'intdrieur de la feuille impermeable sur au raoins la majeure 
par tie du tour de taille, caract£ris€ par le fait que les cot£s lat£raux 
sont fermes sans recouvrement des bords en contact de I'enveloppe 
exterieure, au moins une soudure s'etendant depuis la ceinture jusqu'a 
l'ouverture de passage des jambes. 

2. Couche-culotte suivant la revendi- 
cation. precedents , caracterisee par le fait qu f elle comporte 
des §l£ments elastigues disposes autour d'au moins une partie 
des ouvertures de passage pour les jambes. 

3. Couche-culotte suivant l f une quelconque des revendi- 
cations 1 on 2 , caracteris§e par le fait qu'elle comporte 
au moins un fil de dgchirure intgrieur solidaire de la culotte 
et s'etendant depuis la taille jusqu'a l'une des ouvertures de 
passage pour les jambes. 

4 . Couche-culotte selon la revendication 2 , caracterisee 
par le fait "que le profil arriere de chaque ouverture de 
passage des jambes est courbe et convexe tandis que le profil 
avant est courbe et concave. 

5 . Couche-culotte selon la revendication caracterisee 
par le fait que des elements elastiques d 1 entre jambe suivent 
le profil des ouvertures de passage de jambes qu'ils entourent 
au moins sur une majeure partie de leur p§ripherie. 

6 . Couche-culotte selon la revendication 2 , caracterisee 
par le fait que le profil arriere de chaque ouverture de 
passage de jambe est sensiblement convexe et delimits par une 
ligne bris§e dont une section est parallele a 1 Elastique de 
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taille tandis que le profil avant est sensiblement concave et 
delinutg par une ligne brisee dont une section est parallele a 
l'glastique de taille. 

7. Couche-culotte selon la revendication 6 , caractgrisge 
par le fait que les elements elastiques d 'entrejan.be compo- 
nent des portions d 'elastiques en forme de bandelettes recti- 
lignes collges le long des sections precipes paralleles a 
l'glastique de taille. 

8 . Couche-culotte selon l'une quelconque des revendica- 
tions prgegdentes, caractgrisge par le fait que le coussin 
absorbant est de forme sensiblement rectangulaire. 

9. Couche-culotte selon l'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 7, caractgrisge par le fait que le coussin absorbant 
affecte sensiblement la forme d'un sablier. 

10. Procedg de fabrication en continu de couches-culottes 
comprenant un coussin absorbant dispose entre une enveloppe 
extgrieure impermeable a l'humiditg et un voile intgrieur per- 
mgable caractgrisg par le fait qu'il comprend les gtapes sui- 
vantes : on dgroule une feuille souple continue d'un matgriau 
thermo-soudable impermgable a l'humiditg; on colle a l'gtat 
gtirg, sur au moins la majeure partie de la longueur de ladite 
feuille, un glastique continu ; on pose sur la feuille imper- - 
mgable, a intervalles rgguliers, des coussins absorbants de 
forme allongge, de maniere que 1'axe longitudinal des coussins 
soit perpendiculaire 

a l'axe longitudinal de ladite feuille; on dgroule sur la 
feuille impermeable ainsi garnie de coussins, un voile continu 
d'un matgriau thermo-soudable mince, permgable a l'humiditg de 
facon a obtenir une bande composite; on dgcoupe dans ladite 
bande composite, entre chaque fois deux coussins successifs, 
entre les deux bords longitudinaux, une pluralitg d'ouvertures 
symgtriques par rapport a une ligne transversale passant per- 
pendiculairement auxdits bords, a mi-distance entre les cous- 
sins successifs ; on plie la bande composite precitge suivant 
une ligne longitudinale mgdiane; et on sectionne, par une 
opgration combinge de soudage et de dgcoupage a chaud, la 
bande composite plige suivant la ligne transversale prgcitge. 
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11. Procede snivant la revendi cation 10, caracterise par 
le fait qu'avant le pliage, on applique sur le voile, de part 
et d' autre de la ligne transversal^ pr£citee, un fil de 'd§chi- 
rure en matiere thermo-f usible, entre un bord longitudinal de 
la feuille et ladite ouverture. 

12- Procede suivant la revendicat ion 11, caracterise par 
le fait que l"on colle le fil de dechirure sur' ladite bande 
composite. 

13. Procede suivant la revendication 11, caracterise par 
le fait qu'on forme le fil de dechirure par extrusion d'un fil 
de matiere thermoplastique en fusion sur ladite bande compo- 
site. 

14. Proc6d£ suivant l'une quelconque des revendications 
10 £13, caracterise par le fait qu f on pose ledit fil de 
dechirure, avant de pratiquer lesdites ouvertures, au droit de 
chacune desdites ouvertures, suivant un trac£ partant au-dela 
d'un bord longitudinal de la feuille, et s ' etendant jusque 
dans ladite ouverture d f un cote de la ligne de sectionnement 
ulterieur, pour revenir au-delS dudit bord longitudinal de 1 la 
feuille sur le cote oppos§ de ladite ligne transversale de 
sectionnement. 

15. Procede suivant l'une quelconque des revendications 
10 a 13 / caractSrise par le fait qu'on pose le fil cle dechi- 
rure, apres avoir pratiqu§ lesdites ouvertures, de fagon 
continue sur le voile, suiyant un trace comprenant sudcessi- 
vement, au droit de chaque ouverture, une partie partant en 
dega d'un bord longitudinal de la feuille et s f etendant d'un 
cote de la ligne transversele de sectionnement ult§rieur, 
jusque dans ladite ouverture pour revenir en-degS dudit ,bord 
longitudinal de la feuille, du cotg oppose de la ligne de 
sectionnement, suivie d'une partie rectiligne parallele audit 
bord longitudinal, en-dega de ce dernier. 

16 . Procede suivant l'une quelconque des revendications 
10 a 15 , caractgrise par le fait qu f on colle lesdits elas- 
tiques continus a faible distance des bords longitudinaux de 
la feuille impermeable, qu'on plie la partie marginale longi- 
tudinale de la feuille autour des elastiques et qu f on soude 
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les bords plies sur ]a fouille pour former deux ourlets con- 
tenant les deux elastiques continus. 

17. Procgde suivant l f vme que]|conque des revendications 
10 a 16, caracterise par le fait qu'on depose a chaud sur la 
feuille impermeable, autour du bord de chaque ouverture pra- 
tiquge ulterieurement une bande d f un materiau thermoplastique 
en fusion capable de se retracter lors de son ref roidissement 
et possedant une bonne elasticity a l'gtat froid. 

18. Procgde suivant l'une quelconque des revendications 
10 a 16, caracterise par le fait qu'avant de poser les cous- 
sins sur la feuille, on colle a l'etat §tire deux glastiques 
d' entre- jambe, en forme de bandelettes sur la feuille imper- 
meable de mani^re que lesdits elastiques entourent une partie 
au moins du bord de chacune des ouvertures pratiquges ulte- 
rieurement. 

19. Procede selon la revendication 18, caractgrise par le 
fait que 1 'on deplace periodiquement dans une direction trans- 
versale le point de contact initial de collage entre l'glasti- 
que d f entrejambe et la feuille en mouvement, de fagon a ob- 
tenir un elastique d 'entre jambes de forme incurvee, colle le 
long d'au moins une portion courbe de chaque ouverture de 
passage de jambe. 

20. Proc§de selon la revendication 17, caractgrise par le 
fait que le point de contact precite est maintenu fixe par in- 
termittence, de fa^n a dgfinir des portions "rectilignes non 
collges destinies aL etre ultgrieurement decoupees et detendues 
ou supprimees. 

21. Procedg suivant l f une quelconque des revendications 
18 a 20, caracterise par le fait qu'on utilise deux glastiques 
d' entre jambe continus et qu'on pose chaque glastique tou jours 
d'un meme c6tg desdites ouvertures par rapport a 1'axe longi- 
tudinale de la bande composite* 

22 . Proc§d€ suivant rune quelconque des revendications 
18 a 20, caractgrise par le fait qu'on utilise deux elastiques 
d' entre jambe continus et qu'on pose chaque elastique alterna- 
tivement d'un cotg d'une ouverture et du cote opposg de 1' ou- 
verture suivante, en croisant les deux elastiques entre les 
ouvertures. 
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